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© Reifenaufbauvorrichtung 

© Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen, insbe- 
sondere fur Lastkraftwagen mit einer Karkassaufbauetn- 
richtung, einer Gurtelaufbaueinrichtung, einer Bombier- 
trornmel und zugehorigeh. Transport-, Zentrier- und An- 
triebseinrichtungen, wobei die Karkassairfbaueinrichtung 
zwei an nachfolgenden Arbeits- bzw. Belegpositionen an- 
geordnete Karkassaufbautrommeln beinhaltet, die zum 
Austausch miteinander in jeweils andere Arbeits- bzw. 
Belegpositionen verfahrbar ausgebildet sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufbau von 
Fahrzeugluftreifen, insbesondere fur Lastkraftwagen, wobei 
der Fahrzeugluftreifen (Reifenkorper) im wesentlichen aus 
zwei Seitenwanden, einer mit Karkassenlagen und ggf. mit 
Verstarkungselementen und Fttllprofilen* versehenen Kar- 
kasse, eineni aus Gurtellagen und ggf. einer ein- oder mehr- 
teiligen Giirtelbandage, einem mit einem Laufstrcifenprofil 
versehenen Laufstreifen und weiteren Einlagen bestehenden 
Gurtclpakct, sowic aus zwci mit Wulstkcrnen, Kernreitern 
und ggf. weiteren Verstarkungselementen versehenen Rei- 
fenwulsten besteht, wobei die Vorrichtung folgende Einrich- 
tungen aufweist: 

a) eine Karkassaufbaueinrichtung zum Aufbau der 
Karkasse jnit der Innenseele, den Seitenwandteilen, 
ggf. mit gewebeverstarkten Wulsteinlagen (chafer) 
oder Wulstverstarkungen, mit den aus gummieften me- 
tallischen oder textilen Festigkeitstragern aufgebauten 

. Karkassenlagen/Verstarkimgslagen und ggf. mit 
SchulterfULLprbfilen, 

b) eine verfahrbare Karkasstrage- und Kemzentrier- 
Einrichtung zur Aufnahme der vorgefertigten Karkasse 
von der Karkassaufbaueinrichtung und zur Positionic- 
rung der ggf. bereits mit Kernreitern versehenen Wulst- 
kerne, sowie zur tjbergabe der mit den Wulstkemen 
versehenen vorgefertigten Karkasse an eine Bombier- 
trommel, 

c) eine Gurtelaufbaueinrichtung zum Aufbau des Giir- 
telpaketes mit ein oder mehreren Gurtellagen und ggf. 
einer ein- oder mehrteiligen Giirtelbandage, mit einem 
mit einem Laufstrcifenprofil zu versehenen Laufstrei- 
fen und weiteren Einlagen, wie z. B. Gurtelkantenpro- 
filen, 

d) eine verfahrbare Gurteltrageeinrichtung zur Auf- 
nahme des vorgefertigten Gurtelpaketes Yon der Gur- 
telaufbaueinrichtung und zu dessen Obergabe an eine 
Bombiertrommel, 

e) eine Bombiertrommel mit Bombierbalg, Seiten- 
bombierbalgen, zugehorigen Anrollem, zum Hoch- 
schlagen der Seitenteile, ggf. unterstiitzt durch An- 
druckringe (Pusher), etc., zur Bombierung und zur Ver- 
bindung der vorgefertigten Karkasse mit dem Giirtel- 
paket. . ' • 

Bei der klassischen Herstellung eines Neureifens mit 
flachliegend konfektionierter Karkasse werden auf eine Kar- 
kassen-Aiifbautrommel mit horizontaler Rotadonsachse zu- 
erst die Inhenseele oder Innenplatte eines Reifens und die 
Seitenwande aufgebracht und auf dem Trommelumfang an- 
gerollt, wodurch die noch unvulkanisierten Gumiriimateria- 
licn mitcinandcr vcrklcbt' werden, wic dies auch bci den 
weiteren spater aufgebrachten Bauteilen je nach Erfordemis 
geschieht 

AnschlieBend werden, insbesondere bei LKW- oder 
Nutzfahrzeugreifen, wulstverstarkende Profile aufgelegt, 
beispielsweise sogenannte "Chafer", die auch mit textilen 
oder rnetallischen Festigkeitstragern versehen sein konnen, 
und ublicherweise so angeordnet werden* daB im fertigen 
Reifen sich mindestens eine Karkasslage zwischen Kem 
und Chafer befindet, 

im weiteren werden in der Regel ein oder zwei Karkas- 
senlagen aufgebracht, die aus gummierten textilen oder rne- 
tallischen Festigkeitstragem bestehen. Es folgt je nach Er- 
fordernis die Auflage von Schulterfullprofilen (shoulder- 
pads), die im fertigen Reifen die Funktion haben, einen Aus- 
gleich zwischen der auch an seinen Riindem flachen Giirtel- 
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kontur und der an den Gu^lrandern bereits starker gewolb- 
ten Karkasskontur bereitzustellen. 
AnschlieBend werden mit Hilfe der Karkasstrage- und 
' Kernzentrier-Einric h tung die ublicherweise bereits mit 
5 Kernreitern versehenen Wulstkerne Uber die Trommel ge- 
schoben und posidoniert Wulstkern und Kernreiter (Apex) 
sind hierbei bereits als eine vorgefertigte und auf einer sepa- 
raten Trommel (Balgtrommel) hergestellte Einheit vorhan- 
den und werden als vorgefertigte Ringe von der Seite iiber 
10 die auf der Reifenaufb au trommel bereits befindlichen Lagen 
geschoben. 

Bei anschlieBend exp.andierter Aufbautrommel werden 
' die vorgefertigten Wulstkerne und die flach liegende Kar- 
kasse radial gegeneinander gepresst, so daB die inneren 

15 Oberflachen der Wulstkerne mit der auBeren Karkassen- 
oberrlache verklebt und verbunden werden. 

Danach wird die Trommel auf einen kleineren Durchmes- 
ser zusammengefahren und die Karkasse mit den gesetzen 
Wulstkernen - wiederum mit Hilfe der Karkasstrage- und 

20 Kerazentrier-Einrichtung - von der Trommel abgezogen 
und zur Bombiertrommel tiberfllhrt. 

Parallel zu Fertigung der Karkasse werden auf einer Giir- 
telaufbautrommel in der gesonderten Gurtel-Fertigungslinie 
die Giirteilagen, im allgemeinen sind dies zwischen zwei bis 

25 fiinf gummicrtc S tahlkordlagcn, aufgebracht und ggf. mit ei- 
ner oder zwei Lagen einer Nylonbandage versehen. Zwi- 
schen einzelnen Gurtellagen konnen GiirtellpufTerstreifen 
angeordnet werden. Auf diesen Giirtelverband wird schlieB- 
lich noch der ggf. mit einer Unterplatte versehene Laufstrei- 

30 fen aufgebracht. 

Eine verfahrbare' Gurteltrageeinrichtung zur Aufnahme 
des vorgefertigten Gurtelpaketes transportiert den so ent- 
standerien Gurtellaufstreifenverband zur Bombiertrommel 
mit der bereits zentriert aufgespannten und vorborhbierten 

35 Reifenkarkasse und positioriiert diesen uber der Reifenkar- 
kasse. 

Diese wird nun vollends bombicrt und mit dem Gurtelpa- 
. ket zusarnmengefugt, wobei mit dem Expandieren (B ombie- 
rcn) der Karkasse auch der Hochschiagvorgang crfolgt, bci 

40 dem die Karkassenlagenenden urn die Wulstkerne gefaltet 
und die Seitenteile hochgeschlagen werden. Dieser Vorgang 
wird mit Hilfe von Balgen durchgefuhrt, wobei mit einem 
Mittenbalg oder balglbs der mitdere Teil der Karkasse ex- 
pandiert wird und Seitenbombierbalge, also Biahbalge, die 

45 axial auBerhalb der gesetzten Kernen angreifen, zum Hoch- 
schlagen der vSeitenteile genutzt werden, ggf. unterstutzt 
durch Andruckringe (Pusher), etc. 

Nach dem Bombieren und dem Verbinden der Karkasse 
mit dem Giirtelpaket wird die Gurteltrageeinrichtung ent- 

50 fernt und der Laufstreifen rnitsamt dem Giirtelpaket ange- 
rollt. 

Nach dem Entspannen der Bombierbalge wird der fertig- 
gcstclltc Rohrcifcn dann mit weiteren Transfcrcinrichtungcn 
oder mit dem Giirteltragring von der Bombiertrommel ent- 

55 nommen und in einer entsprechenden . Vulkanisationsform 
ausvulkanisert, wo er somit seine endgiildge Ges talt mit ein- 
geformtem Laufstreifenprofil erhalt, ggf. auch mit beschrif- 
teten bzw. auch dekorativ gestalteten Seitenwanden. 
Durch das nacheinander erfolgende Aufbringen der ein- 

60 zelnen Bauteile auf der Karkasse, die nachfolgende Ab- 
nahme der fertigen Rohkarkasse von der Karkassaufbau- 
trommel und deren Transport zur Bombiertrommel und 
durch den daran anschliefienden Neubeginn der sukzessiven 
Auflage einzelner Bauteile auf die Karkassauftautrommel 

65 nimmt die bei der konventionellen Herstellung im wesentli- 
chen durch manuelle Auflage erfolgende Herstellung einer 
soichen Karkasse reladv viel 2^eit in Anspruch, wodurch die 
Fertigungsgeschwindigkeit eraiedrigt und die Ausbringung 
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an diesem relativ viele Bauteile umfassenden Teilferti- 
gungsprozeB ausgerichtet ist 

Ahnliches ist bei der Gurtelherstellung zu beobachten, bei 
dem auf eine entsprechend ausgebildete Gurtelaufbautrom- 
mel die einzelnen Bauteile des Gurtelpaketes nacheinander 
aufgebracht werden, dann das Gttrtelpaket von der Giirtel- 
aufbautrommel entnommen werden muB, und der sukzes- 
sive Aufbau des Gurtelpaketes neu starteL 

Zur Erhohung der Produktionsgeschwindigkeit sind be- 
reits Vorrichtungen bekannt, bei denen eine oder mehrere 
.glcichc Aufbautrommcln auf cincr Fdrdcrcinrichtung in ci- 
ner geschlossenen Schleife an verschiedenen Bearbeitungs- 
stationen vorbeigefuhrt werden, an denen immer nur ein- 
zelne bestirnmte BauteiLe manuell oder automatisch aufge- 
spult werden, wonach die Trommel dann zur nachsten Bear- 
beitungsstation und zur Auflage w^iterer Aufbaumaterialien 
verfahren wird. So wird beispielsweise der Aufbau einer 
Rohkarkasse zerteilt in mehrere einzelne Arbeitsschritte, die 
jeweils aufbauend auf den vorher aufgelegten Aufbauteilen 
manuell oder automatisch relativ schnell aufgespult werden 
konnen,- wahrend gleichzeitig an der vorlaufenden bzw. 
nachfolgenden Arbeitsstation bereits rnit Bauteilen verse- 
hene weitere Aufbau trommeln belegt werden. 

So zeigt z.B. die DE195 44 369A1 eine Vorrichtung, 
bei der cin oder mchrcrc Karkass trommeln auf cincr umlau- 
fenden Fordereinrichtung an Bearbeitungsstadonen vorbei- 
gefahren werden, von denen jede hur eine begrenzte Anzahl 
von Bauteilen automatisch auf die Karkasstrommel auf- 
spiilt, wonach die Trommeln dann getaktet nacheinander zu 
den nachfolgenden Arbeitsstationen gefahren Werden, an 
. denen weitere Bauteile aufgelegt werden. DieBearbeitungs- 
stationen sind hierbei zudem jeweils doppelt ausgefuhrt, so 
daB' eine kontinuierliche Fertigung ohne eine Unterbrechung 
durch Beladevorgange der Bearbeitungsstadonen mit Vor- 
material erfolgen kann. In ahnlicher Weise ist bei der hier 
offenbarten Vorrichtung die Giirtelfertigung ausgebildet, 
wobei. auch eine oder mehrere Gurteltrommeln an jeweils 
mehreren doppelt ausgefuhrten Bearbeitungsstadonen ge- 
taktet endang gefuhrt wird. 

Der Einsatz einer solchen hoch automatisierten Vorrich- 
tung lohnt sich jedoch nur fur Fertigungen, in denen sehr 
groBe Stiickzahlen standig gleicher Produkte unter perma- 
nenter Maschinenauslastung hergestellt werden; auch wenn 
ein Dimensions wechsel durch die Doppelanordnung derBe- 
arbeitungseinrichtungen unter iaufender Produktion durch- 
gefuhrt werden kann. 

Eine Fertigung mit geringeren StUckzahlen und einer fe- 
xiblen und an gegebenenfalls schwankende Abnahme ange- 
paBten Maschinenauslastung ist mit einer solchen hoch au- 
tomatisierten Anlage nur schwerlich wirtschaftlich moglich, 
da hier die Warnings- und Instandhaltungskosten der kom- 
plexen Anlage und auch der aufwendigen Regel- und Steu- 
crcinrichtungcn zu bcriicksichtigcn sind. 

Die EP 0 448 407 A2 offenbart ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Reifen unterschiedlicher Abmessungen, welches 
ebenfalls auf einemPrinzip aufbau t, bei dem auf einem Fdr- 
dersystem umlaufende Aufbautrommeln unterschiedlicher 
Abmessungen an verschiedenen Bearbeitungsstadonen vor- 
beigefuhrt werden. 

Zwar ist das hier offenbarte Verfahren durch die vorgese- 
hene M5glichkeit, unterschiedliche Trommelabmessungen 
und unterschiedliche zugeherige Aufbauteile an den Bear- 
beitungsstadonen zuzufuhren, darauf ausgelegt, ohne Unter- 
brechung der Produktion den Aufbau verschiedener Reifen- 
konstrukdonen und CJroBen zu gestatten, jedoch ist auch hier 
ein wirtschaftlicherBetrieb der ges amten hoch automatisier- 
ten Fertigungsaniage nur dann gegeben, wenn eine standige 
sehr hone Auslastung vorausgesetzt werden kann. 
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Der Stand der Technik zeigt also sowohl Losungen fur die 
konventioneUe und fiir geringere Produktionsauslastungen 
vorgesehene konventioneUe Aufbaumethode, die in der Re- 
gel manuell erfolgt, als auch Losungen fur hoch automati- 

. 5 sierte Anlagen fur voll ausgelastete Produktionen, bietet je- 
doch abgesehen von diesen Extremen wenig AnsStze filr 
den dazwischen liegenden Bereich, bei dem idealrypischer- 
weise zwar eine angepaBte Automatisierung gewiinscht 
wird, in dem jedoch gleichermaBen die Anlagenkomplexitat 

10 und AnlagengroBe ein auch bei niedrigerer Auslastung wirt- 
schaftlichcs MaB nicht ubcrschrcitct und in dem cine Anpas- 
. sung der Produktionszahleh auf etwa wechselnde Nachfrage 
ohne hohe Instand- und Bereithaltungskosten durchfuhrbar 
wird. 

15 Die in der EP 0 555 8 13 Al offenbarte Vorrichtung erfuHt 
diesen Anspruch bereits teilweise, wobei hier eine Ferti- 
gungsaniage fur Reifen beansprucht wird, bei der eine Viel- 
zahl von Aufbautrommeln endang einer Fertigungslinie mit 
verschiedenen beweglichen Bearbeitungsstadonen transpor- 

20 tiert werden kGnnen. Diese Bearbeitungs- bzw. Auflegesta- 
tionen sind ihrerseits so verfahrbar angeordnet, dafi nach 
Bedarf zusatzliche "Hilfsfeitigungsstationen" in die Reihe 
e der Bearbeitunjgsstationen eingeschoben werden konnen, 
wodurch zusatzliche Aufbauelemente an die Trommeln an- 

25 gclicfcrt und auf dicsc aufgelegt werden konnen. 

Ein Nachteil der hier gezeigten Vorrichtung besteht darin, 
daB die recht komplex aufgebauten und mit vielen Zusatz- 
einrichtungen versehenen Bearbeitungsstationen ebenfalls 
verfahrbar ausgebildet sind, wodurch ein relativ hoher ma- 

30 schinentechnischer Aufwand zur Steuerung und zum Trans- 
port dieser Einrichtungen notwendig wird, der ebenfalls 
zum wirtschaftlichen Betrieb der Ciesamtanlage eine hohe 
und standige Auslastung erfordert 

Fiir die Erfindung bestand nun die Aufgabe, eine Reifen- 

35 aufbauvonichtung bereitzusteDen, die ausgehend Yon dem 
konventionellen und in der Regel manuellen Reifenaufbau 
eine ausreichende Automatisierung auch unter Einbezie- 
hung der- manuellen Tatigkeiten ermoglicht, die auch fur 
klcinc Los- oder ProduktionsgroBcn wirtschaftlich und ohne 

40 hohen Instandhaltungs- und Reparaturaufwand zu betreiben 
ist und die im Hinblick auf die Komplexitat der maschinel- 
len Konstruktion relativ einfach zu realisieren und innerhalb 
bestehender Anlagen ohne grofien Aufwand einzufugen ist. 
Gelost wird die Aufgabe durch die Merkmaie des Haupt- 

45 anspruchs. Weitergehende vorteilhafte Ausbildungen sind in 
den Unteranspriichen enthalten. 

Hierbei beinhaltet die Karkassaufbaurichtung zwei Kar- 
kassaufbautrommeln, die in der Karkassen-Fertigungslinie 
entsprechend der Reihenfolge der Fertigungsschritte an 

50 zwei nacheinander folgenden Arbeits- bzw. Belegpositionen 
angeordnet sind, und die zum Austausch miteinander in die 
jeweils andere Arbeits- bzw. Belegposition verfahrbar aus- 
gebildet sind, wobei den Arbeits- bzw Belegpositionen der 
Karkass aufbau trommeln jeweils eine feststehende Bestuk- 

55 kungs- oder Zubringereinrichtung fur Elarkassbauteile zuge- 
ordnet ist Mit Hiife solcher lediglich zum Austausch mit- 
einander verfahrbar ausgebildeten Karkassaufbautrommeln 
und durch das Vorsehen von feststehenden Bestiickungs- 
oder 7Aibringereinrichtungen wird mit lediglich einem ge- 

60 ringen Aufwand an maschineller Ausbildung eine hinrei- 
chende Teilautomatisierung des Belegprozesses erreicht, 
wobei nach wie vor das Belegen der Trommel selbst auch 
unter Nutzung manueller Tatigkeiten durchgefuhrt werden 
kann. Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB solche mit Hilfe 

65 der feststehenden Bestuckungs- oder Zubringereinrichtun- 
gen erfolgenden manuellen Auflegetatigkeiten bei lediglich 
zwei zum Austausch miteinander verfahrbaren Belegtrom- 
meln (Karkassaufbautrommeln) von nur einem Bedienungs- 
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mann ausgefuhrt werdeh konnen, der fur die manuelleh Ta- 
tigkeiten an beiden raumlicb nah beieinander angeordnetea 
Aufbautrommeln eingesetzt werden kann. 

Vorteilh afterweise sind hier die Karkass aufbautrommeln 
so ausgebildet, daB sie mit ihxen zugehorigen Antriebs- und 
Betatigungseinrichtungen als in die jeweils andere Arbeits- 
bzw. Belegposidon verfahrbare Einheit ausgebildet sind, 
wodurch im Sinne einer weiteren mascbinentechniscben 
Vereinfachung besondere Kupplungen, Gctriebe sowie zu- 
gehdrige Steuer- urid Detadgungsvonichtungen vermeidbar 
sind. 

In einer weiteren vorteilbaflen Ausbildung ist die Vor- 
richtung so aufgebaut, daB eine der Karkassaufbautrommeln 
mit ihren zugehorigen Antriebs- und Betatigungseinrichtun- 
gen als in der Karkassen-Fertigungslinie zwischen den Ar- 
beits- bzw. Belegposidonen traversierend verfahrbare Ein- 
heit ausgebildet ist, und die jeweils andere Karkassaufbau- 
trommel mit ihren zugehorigen Antriebs- und Betatigungs- 
einrichtungen in solcher Art verfahrbar ausgebildet ist, daB 
die andere Karkass aufbautrommel aus ihrer ersten Arbeits- 
bzw. Belegposidon in der Karkassen-Fertigungslinie ent- 
nehiribar, parallel zur Karkass-Fertigungslinie verschiebbar 
und in ihre zweite Arbeits- bzw. Belegposidon in der Kar- 
kass-Fertigungslinie ruckfuhrbar ist. 

Durch cine solchc Ausfuhrung vcrcinfacht sich die Kon- 
struktion der Verfahr- bzw. Verschiebeeinrichtungen fur den 
Austausch der Trommel miteinander dadurch, daB eine Kar- 
kassaufbautrommel lediglich in der Karkass-Fertigungslinie 
traversierend zwischen den Belegpbsitionen hin und her ge- 
schoben werden kann und nur eine, namlich die andere Kar- 
kassaufbautrommel, fur den Austausch in Form einer etwas 
aufwendigeren Verfahrbewegung in die andere Belegposi- 
don verschoben werden kann, wobei auch hier die Verfahr- 
bewegung im wesentlichen in Form eines parallelen Ver- 
schiebens mit nur kurzen Entnahme- und Rttckfiihrbewe- 
gungen in die Kadcassen-Fertigungslinie durchfiihrbar ist. 

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung der Vorrichtung be- 
steht darin, daB die in der Karkassen-Fertigungslinie erste 
Karkassaufbautrommcl mit ihrcn zugehorigen Antricbs- 
und Betatigungseinrichtungen in solcher Art innerhalb eines 
Maschinenrahmens oder in einer Fuhrung verfahrbar ausge- 
bildet ist, daB zunachst in einer vertikalen und nach oben ge- 
richteten Hubbewegung die erste Karkassaufbaulrommel 
aus ihrer Arbeits- bzw. Belegposidon in der Karkassen-Fer- 
tigungslinie in eine Hubstellung bewegbar ist, danach in der 
Hubstellung parallel zur Karkassen-Fertigungslinie in Ferti- 
gungsrichtung bis tiber die Arbeits- bzw. Belegposidon der 
zweiten Karkassaufbautrommel verfahrbar ist, und darauf in 
einer vertikalen und nach unten gerichteten Senkbewegung 
in die Karkassen-Fertigungslinie und in die Arbeits- bzw. 
Belegposidon der zweiten Karkassaufnautrornmel absenk- 
bar ist, wobei die in der Karkassen-Fertigungslinie zweite 
Karkassaufbautrommcl aus ihrer Arbeits- bzw, Bclcgposi- 
tion entgegen der Fertigungsrichtung in der Karkassen-Fer- 
tigungslinie bis in die Arbeits- bzw. Belegposidon der ersten 
Karkassaufbautrommel verfahrbar ausgebildet 1st. 

Eine solche Ausbildung der Vorrichtung, bei der ebenfalls 
eine, namlich die zweite Karkassaufbautrommel lediglich 
traversierend innerhalb der Karkassen-Fertigungslinie ver- 
schiebbar ist, und bei der die andere, namlich die erste Kar- 
kassaufbautrommel in einem Oberkopf-Transport in die an- 
dere Belegposidon versetzt werden kann, reduziert deutlich 
die fur die Gesamlvorrichtung nolige Produktionsflache und 
erlaubt einen einfachen Einbau in bereits bestebende Ferti- 
gungslinien ohne daB andere zusatzliche Fertigungseinrich- 
tungen Yollstandig versetzt werden miiBten. 

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung der Vorrichtung, die 
die Ubertragung dieses Konstruktionsprinzipes auf andere 



8 523 C 1 

6 

innerhalb einer Reifenfertigung erforderliche Aufbauein- 
richtungen sinnvoll mdglich werden laBt, besteht darin, daB 
die Gurtelaufbaueinrichtung ' zwei Gur^elautDautrommeln 
zum Aufbau des Giirtelpaketes beinhaltet, die in der Gurtel- 
5 Fertigungsliriie entsprechend der Reihenfolge der Ferti- 
gungsschritte an zwei nacheinanderfolgenden Arbeits- bzw. 
Belegposidonen angeordnet sind, und die zum Austausch 
miteinander in die jeweils andere Arbeits- bzw. Belegposi- 
don verfahrbar ausgebildet sind, wobei den Arbeits- bzw. 

10 Belegposidonen jeweils eine feststehende Besriickungs- 
odcr ^brmgercinrichtung fur Giirtcl- und Laufstrcifcnbau- 
teile zugeordnet ist: 

Damit kann in ahnlicber Weise auch der Aufbau des Gur- 
telpaketes auf den entsprechenden Gurtelaufbautrommeln in 

15 angepaBter Weise automatisiert werden, ohne daB der Auto- 
matisierungsgrad so erhoht wird, daB die Gesamtanlage nur 
fur Hochstauslastungen wirtschaftlieh betrieben werden 
kann. 

Hierzu ist im Hinblick auf die bereits geschilderten vor- 

20 teilhaflen Ausbildungen bei der Karkassaufbautrommel, 
auch hier die Vorrichtung vorteilh afterweise so auszubilden, 
daB die Gurtelaufbautronuneln mit ihren Antriebs- und Be- 
tatigungseinrichtungen als in die jeweils andere Arbeits- 
bzw. Belegposidon verfahrbare Einheit ausgebildet sind und 

25 daB cine der Gurtelaufbautrommeln mit ihrcn zugehorigen 
Antriebs- und Beta^gungseinrichtungen als in der Gurtel- 
Fertigungslinie zwischen den Arbeits- bzw. Belegposidonen 
traversierend verfahrbare Einheit ausgebildet ist, und die je- 
weils andere Gu^elauftautrommel mit ihren zugehorigen 

30 Antriebs- und Betatigungseinrichtungen in solcher Art ver- 
fahrbar ausgebildet ist, daB die andere Gurtelaufbauu*ommel 
aus ihrer ersten Arbeits- bzw. Belegposidon in der Gurtel- 
Fertigungslinie entnehmbar, parallel zur Gurtel-Fertigungs- 
linie verschiebbar, und in ihre zweite Arbeits- bzw. Beleg- 

35 position in der Giirtel-Fertigungslinie ruckfiihrbar ist, 

Anhand eines Ausfuhrungsbeispieles soli die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung naher dargestellt werden. Es zeigen die 
Fig. 1 eine Obersicht uber die gesamte Reifenaufbauvor- 
richtung mit Karkass-Fertigungslinie und GurtckFcrti- 

40 gungslinie 

Fig. 2 eine vergroBerte Draufsicht der Karkass-Ferti- 
gungslinie gemaB Fig. 1 

Fig. 3 eine vergroBerte Vorderansicht der Karkass-Ferti- 
gungslinie gemaB Kg. 1. 
45 Die Fig. 1 zeigt eine Gesamtansicht der Reifenaufbau vor- 
richtung 1 in der Draufsicht, die im wesentlichen aus den 
Einrichtungen fUr die Karkassen-Fertigungslinie 2 und der 
maschineilen Ausstattung fur die Gurtel-Fertigungslinie 3 
besteht. 

50 Die Karkassen-Fertigungslinie 2 beinhaltet dabei zu- 
nachst eine erste. Karkassaufbautrommel 4 und eine zweite 
Karkassaufbautrommel 5 mit den jeweiligen Antriebs- und 
Betatigungseinrichtungen 6 und 7. 

Die Karkassaufbautrommeln sind dabei an den Arbeits- 

55 bzw. Belegposidonen 8 und 9 angeordnet, denen jeweils 

• feststehende Bestiickungs- oder Zubringereinrichtungen 10 
und 11 zugeordnet sind. 

Hierbei beinhaltet die Bestuckungseinrichtung 10 ver- 
schiederie und hier nicht naher dargestellte.Forder-, Uher- 

60 gabe- und Transporteinrichtungen, die die Innenseele oder 
Innenplatte eines Reifens und die SeitenwMnde sowie mit 
textilen oder metallischen Festigkeitstragern versehene 
wulstverslarkende Profile (chafer) zu der in der Belegposi- 
don 8 stehenden Karkassaufbautrommel transportieren und 

65 diese so iibergeben, daB ein dort tatiger Bediener diese Bau- 
teile auflegen oder deren Auflage kontrollieren kann, wo- 
nach iiber ebenfalls hier nicht naher dargestellte Rollen- und 
Andruckvorrichtungen diese Bauteile auf dem Trornfnelum- 
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fang angeroUt und fixiert werden. 

Die der Belegposition 9 zugeordnete feststehende Bestiik- 
kungseinrichtung 11 beinhaltet in einem ahniichen Aufbau 
hier nicht naher dargesteilte Transport-. vSchneid- und For- 
dereinrichtungen zur 0bergabe der aus gurnmierten textilen 
oder metallischen Festigkeitstragem bestehenden Karkas- 
senlagen sowie zur Ubergabe von SchulterfiiUprofilen 
(shoulderpads), deren Auflage dann ebenfalls durch einen an 
der Belegposition 9 befindlichen Bedienungsmann erfolgen 
oder kontrolliert werden kann, wonach wiederum das bereits 
bcschricbcnc Anrollcn und Fixicrcn auf der Trommel cr- 
foigt. . 

Die Karkassen-Fertigungslinie 2 beinhaltet im weiteren 
' eine Karkasstrage- und Kemzentriereinrichtung 12, die in 
der Karkassen-Fertigungslinie traversierend verfahrbar aus- 
gebildet ist und mit deren Hilfe die bereits mit Kemreitern 
versehenen Wulstkeme liber die, in der Belegposition 9 be- 
findliche Karkassaufbau trommel geschoben und dort posi- 
tioniert werden. Danach wird die Karkassauftautrommel 
leicht expandiert, so daB diebisher aufgebaute Karkasse an 
der Innenseite derKeme haftet, wonach nach dem Entspan- 
nen der Karkassaufbautromniel in der Belegposition 9 die 
Karkasstrage und Kernzentriereinrichtung 12 mitsamt der 
Karkasse in Fertigungsrichtung iiber ihre Ursprungsposition 
zuriickfahrt bis iiber die Bombicrtrommcl 13, die dann das 
vorgefertigte Karkassenpaket ubernimmt und zunachst 
durch eine leichte Bomb age des Karkassenpaketes dieses fi- 
xiert und vorspannt. Danach fahrt die Karkasstrage und 
Kernzentriereinrichtung 12 an ihre Ursprungsposition zu- 
riick. . 

Die der Reifenaufbauvorrichtung 1 zugehorige Gurtelfer- 
tigungslinie 3 arbeitet bei dem hier gezeigten Ausfiihrungs- 
beispiel noch nach dem konventionellen Verfahren und be- 
inhaltet zunSchst eine GUrtelaufbau trommel 14. mit den zu- 
gehorigen Antriebs- und Betatigungseinrichtungen 15, die 
traversierend zwischen den Giirtelbelegpositionen 16 und 
17 hin- und herfahren kann, wobei die Position der Giirtel- 
aufbautrommel an der Belegposition 17 strich-punktiert dar- 
gcstcllt ist. 

Den Giirtel-Belegposiuonen 16 und 17 sind dabei festste- 
hende Bestuckungs- oder Zubringereinrichtungen 18 und 19 
zugeordnet, die mit hier nicht naher dargesteUten Forder- 
und Transporteinrichtungen zur Obergabe der Giirtelbau- 
teiie an die Giirtelaufbautrommel versehen sind. 

Durch die Bestuclojngseinrichtung 18 werden hierbei die 
aus gurnmierten Stahlcordlagen bestehenden Giirtellagen, 
die Nylonbandage (Giirtelbandage) und die Gurtelpuffer- 
streifen der in der Belegposition 16 befindlichen Giirtelauf- 
bautrommel zugefUhrt wonach diese durch den an der Posi- 
tion 16 befindlichen Bedienungsmann aufgelegt oder deren 
Auflage kontrolliert werden kann. 

Anschliefiend verfahrt die Gurtekufbautrommel in die 
Belegposition 17, wo mit Hilfc der Bcstuckungscinrichtung 
19 der mit einer Unterplatte versehene Laufstreifen zugelie- 
fert und wiederum aufgelegt und angeroUt wird. 

Eine verfahrbare Gurteltrageeinrichtung 20 ubernirnmt 
dann das.fertiggesteUte Giirtelpaket von der Gurtelaufbau- 
trommel an der Giirtelbelegposition 17, transportiert dieses 
in die Karkass-Fertigungslinie und positioniert dort dann 
das Giirtelpaket ebenfalls iiber der Bombiertrommel 13 und 
tlber der dort bereits befindlichen Reifenkarkasse. Danach 
falirt die Gurteltrageeinrichtung in ihre Halteposition zu- 
ruck. Nachdein sich nun die vorgefertigte Karkasse und 
auch das Giirtelpaket auf der Bombiertrommel 13 befinden, 
wird Letztere nun voUends expandiert/bombiert, so daB 
Karkasse und Giirtelpaket zusammengefugt werden, wobei 
mit dem Expandieren (Bombieren) der Karkasse auch der " 
Hochschlagvorgang erfolgt, bei dem die Karkassenlagenen- 



den um die Wulstkeme gefaltet und die Seitenteile hochge- 
schlagen werden. Dieser Vorgang wird mit hier nicht naher 
dargesteUten Balgen durchgefuhrt, wobei ein Mittenbalg 
den mittleren Tbil der Karkasse expandiert, und Seitenbom- 
5 bierbalge, also Blahbalge, die axial auBerhalb der gesetzten 
Kerne angreifen, zum Hochschlagen der Seitenteile genutzt 
werden. Das Hochschlagen der Seitenteile wird dabei uhter- 
stiitzt durch ggf. in die Karkasslinie einfahrbare und dort 
dem Karkasspaket zusteUbare Andruckringe 21 und 22; 

10 auch als "pusher" bezeichnet, die teilweise iiber die Bom- 
biertrommel fahrcn. 

In der Zusammenschau der Fig. 2 und 3 erkennt man nun 
den erfindungsgemaBen Aufbau und die Arbeitsweise der 
KarkassfertigungsUnie. 

15 Die Karkassaufbautrornmel 4 ist dabei mitsamt ihren Be- 
tatigungs- und Anoiebseinrichtungen 6 innerhalb einer Ver- 
rikalfuhrung 23 in Form einer Hubbewegung aus ihrer Ar- 
beits- bzw. Belegposition soweit nach oben verfahrbar, daB 
sowohl Karkassaufbautrornmel 4 als auch die Antriebs- und 

20 Betatigungseinrichtung 6 an der zum Maschinenrahmen 24 
gehGrigen Horizontaltra verse 25 bis tlber die Karkassauf- 
- bautrommel 5 in Fertigungsrichtung paraUel zur Karkassen- 
Fertigungslinie verfahren werden kann und damit uber der 
Arbeits- bzw. Belegposition 9 steht^ die noch von der Kar- 

25 kassauftautrornmcl 5 cingenommen wird. Die Karkassauf- 
bautrornmel 5 verfahrt sodann in einer transversalen Bewe- 
gung gegen die .Fertigungsrichtung zuriick bis in die Ar- 
beits- bzw. Belegposition 8, wo sie dann durch Rastmecha- 
nismen fixiert wird. Danach wird die Karkassaufbautrom- 

30 mel 4 in der Vertikalfuhrung abgesenkt und rastet an der Ar- 
beits- bzw. Belegposition 9 ein. Beide Karkassaufbautrom- 
meln sind damit ausgetauscht worden und stehen an den je- 
weils anderen Belegpositionen nun fur einen neuerlichen 
bzw. weiteren Aufbau von Karkassbauteilen zur VerfUgung; 

35 Die Karkassaufbautrornmel 5 kann auch bereits mit dem 
Verfahren in die Belegposition 8 beginnen, wahrend die 
Karkasauftautrornmel 4 noch in angehobener Position par- 
allel verfahrt 

• Die Vcrfahrbcwcgung 26 der Karkassaufbautrornmel 4 
40 besteht demzufolge aus einer Hubbewegung, einer anschlie- 
Benden parallel zur Karkassen-Fertigungslinie erfolgenden 
Verschiebebewegung und einer Absenkbewegung in die 
neue Arbeitsposition, wahrend die Verfahrbewegung 27 def 
Karkassaufbautrornmel 5 lediglich in einer traversierenden 
45 transversalen Bewegung innerhalb der FertigungsUnie be- 
steht. 

Beide Verfahrbewegungen konnen dabei vor und zuriick 
. erfolgen, so daB die Karkassaufbautrommeln in Bezug auf 
die Belegpositionen 8 und 9 bei jeder Verfahrbewegung aus- 

50 getauscht werden. 

Im Rahmen der Fertigung erfolgt nun zunachst das Bele- 
gen der Karkassaufbautrornmel 4 in der Belegposition 8 mit 
den zugchdrigen Karkassbauteilen Inncnscclc, Scitcnwan- 
den und Chafer, wonach dann der Austausch der Karkass- 

55 aufbautrommeln so erfolgt, daB die Karkassaufhautroinmel 
4 an die Belegposition 9 verfahren, wahrend die noch nicht 
beiegte Karkassaufbautrornmel 5 an die Belegposition 8 
verschoben wird, um dort ebenfalls mit Innenseele, Seiten- 
wanden und Chafer belegt zu werden. Die Karkassaufbau- 

60 trommel 4 wird dann in der Belegposition 9 mit den restli- 
chen Karkassbauteilen bestiickt, namlich mit den Karkassla- 
gen aus gurnmierten textilen oder metallischen Festigkeits- 
Iragern und ggf. mil den Schulterfiillprpfiien. 
Die so in der Belegposidon 9 fertiggesteUte Karkasse 

65 wird dann mit Ililfe der Karkasstrage- und Kernzentrierein- 
richtung 12 von der Karkassaufbautrornmel 4 nach dem 
Kernsetzen abgenommen und zur Bombiertrommel iiber- 
fUhrV wonach dann die nun nicht mehr beiegte Karkassauf- 
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b autrommel 4 in ihre urspriingliche B elegposition 8 zuriick- 
gefahren werden kann, wahrend die nua mit den Anfangs- 
bauteilen belegte Karkassaufb autrommel 5 ebenfalls in ihre 
urspriingliche Belegposition 9 zuriickgefahren wird, wo 
dann der weitere Aufbau erfolgt. 5 

Der Vorteil einer sblchen Aufbauvorrichtung mit zwei 
austauscbbaren Kaikassaufbautrommeln, die feststehenden 
Bestiickungs- oder Zubringereinrichtungen zugeordnet sind, 
besteht u. a. auch darin, daB das Aufiegen von Karkassbau- 
teilen an den einzelnen Beleg- bzw. Arbeitspositionen ent- 10 
wcdcr von nur cincrn Bcdicnungsmann ausgcfuhrt wcrdcn 
kann, ggf. wahrend die iibrigen Einrichtungen sich noch in 
Verfahr- oder Positionierbewegungen befinden, oder aber 
das Belegen durch die Bestiickungs- oder Zubringereinrich- 
tungen auch mehr oder weniger automatisiert werden kann, 15 
so daB angepaBt an Produktionsauslastung und LosgroBen 
ein Grad an Halb- oder Voilautomatisierung realisiert wer- 
den kann, der in jedem Falle einen wirtschaftlichen und an- 
gepaBten Betrieb der gesamten Anlage ermdglicht, und der 
es zudem erlaubt, eine solche teilautomatisierte Karkass- 20 
Fertigungsanlage beispielsweise innerhalb von bestehenden 
Fertigungsanlagen ohne Probleme zu integrieren. 

Es sei noch hinzugefugt, dafi bei dem hier gezeigten Aus- 
fuhrungsbeispiel der Maschinenrahmen mit der Horizontal- 
traverse 25 so ausgclcgt ist, daB auch die Karkasstragc- und 25 
Kernzentriereinrichtung ah der Horizontaltraverse 25 ver- 
fahrbar ausgebildet ist, wodurch sich fur die Karkassen-Fer- 
tigungslinie ein leicht zu realisierendes Gesamtkonstrukti- 
onsprinzip ergibt. In ahnlicher Weise kann selbstverstand- 
lich auch die Giirtel-Fertigungslinie ausgeriistet werden, so 30 
daB insgesamt nur ein Bedienungsmann fur die Fertigungs- 
anlage erforderlich wird und eine angepaBte Automatisie- 
rung realisierbar ist. 

Bezugszeichenliste 35 

1 Reifenaufoauvorrichtung 

2 Karkassen-Fertigungslinie 

3 Gurtcl-Fcrtigungslinic 

4, 5 Karkassaumautrommel 40 

6, 7 Antriebs- und Beta^gungseinrichtung 

8, 9 Arbeits- bzw. Belegposition 

10, 11 Bestiickungs- oder Zubringereinrichtung 

12 Karkasstrage- und Kernzentriereinrichtung 

13 Bombiertrornmel 45 

14 (rurtelaufbautrommel 

15 Antriebs- und Betatigungseinrichtung 
16, 17 Gurtel-Belegposition 

18, 19 Bestiickungs- oder Zubrmgereinrichtung 

20 Giirteltrageeinrichtung 50 

21, 22 Andruckring (pusher) 

23 Vertikalfuhrung 

24 Maschinenrahmen . 

25 Horizontaltraverse 

26 Verfahrbewegung Karkassaufbautrommel 4 • 55 

27 Verfahrbewegung Karkassaufbautrommel 5 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Aufbau von Fahrzeugluftreifen, 60 
insbesondere fur Lastkraftwagen, wobei der Fahrzeug- 
luftreifen (Reifenktirper) im wesentlichen aus zwei 
Seilenwanden, einer mil Karkassenlagen und ggf. mil 
Verstarkungselementen und Fullprorilen versehenen 
Karkasse, einem aus Gurtellagen und ggf. einer ein- 65 
oder mehrteiligen Giirtelbandage, einem mit einem 
Laufstreifenprofil versehenen Laufstreifen und weite- 
ren Einlagen bestehenden Giirtelpaket, sowie aus zwei 
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mit Wulstkemen, Kemreitem und ggf. weiteren Ver- 
starkungselementen versehenen Reifenwiilsten besteht, 
wobei die Vorrichtung folgende Einrichtungen auf- 
weist: 

a) eine Karkassaufbaueinrichtung zum Aufbau 
der Karkasse mit der Innenseele, den Seitenwand- 
teilen, ggf. mit gewebeverstarkten Wulsteinlagen 
(chafer) oder Wulstverstarkungen, mit den aus 
gummierten metallischen oder textilen Festig- 
keitstragern aufgebauten Karkassenlagen/Verstar- 
kungslagcn und ggf. mit Schultcrfullprofilcn, 

b) eine verfahrbare Karkasstrage- und Kemzen- 
trier-Einrichtung zur Aufnahme der vorgefertig- 
ten Karkasse von der Karkassaufbaueihrichtung 
und zur Positionierung der ggf. bereits mit Kem- 
reitem" versehenen Wulstkeme, sowie zur Ober- 
gabe der mit den Wulstkemen versehenen vorge- 
fertigten Karkasse an eine Bombiertrornmel, 

c) eine Gurtelaufbaueinrichtung zum Aufbau des 
Gilrtelpaketes mit ein oder mehreren Gurtellagen 
und ggf. einer ein- oder mehrteiligen Gurtelban- 
dage, mit einem mit einem Laufstreifenprofil zu 
versehenen Laufstreifen und weiteren Einlagen, 

d) eine verfahrbare Gurteltrageeinrichtung zur 
Aufnahme des vorgefcrtigten Gurtclpakctcs von 
der Gurtelaufbaueinrichtung und zu dessen t)ber- 1 
gabe an eine Bombiertrornmel, 

e) eine Bombiertrornmel mit Bombierbalg, Sei- 
tenbombierbalgen, zugehdrigen Anrollern, zum 
Hochschlagen der Seitenteile etc., zur Bombie- 
rung und zur Verbindung der vorgefertigten Kar- 
kasse mit dem Giirtelpaket 

dadurch gekennzeichnet, daB die Karkass aufbauein- 
richtung zwei Karkass aufbautrommeln beinhaltet, die 
in der Karkassen-Fertigungslinie entsprechend der Rei- 
henfolge der Fertigungsschritte an zwei nacheinander- 
folgenden Arbeits- bzw. Belegpositionen angeordnet 
sind, und die zum Austausch miteinander in die jeweils 
andcrc Arbeits- bzw. Belegposition vcrfahrbar. ausge- 
bildet sind, wobei den Arbeits- bzw. Belegpositionen 
jeweils eine feststehende Bestiickungs- oder Zubrin- 
gereinrichtung fur Karkassbauteile zugeordnet ist 

2. Vorrichtung nach Ahspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Karkassaufb autrommeln mit ihren 
Antriebs- und Betatigungseinrichtungen als in die je- 
weils andere Arbeits- bzw. Belegposition verfahrbare 
Einheit ausgebildet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine der Karkassaufbautrommeln 
mit ihren zugehorigen Antriebs- und Betadgungsein- 
richtungen als in der Karkassen-Fertigungslinie zwi- 
schen den Arbeits- bzw. Belegpositionen traversierend 
verfahrbare Einheit ausgebildet ist, und die jeweils an- 
dere Karkassaufbautrommel mit ihren zugehorigen 
Antriebs- und Betadgungseinrichtungen in solcher Art 
verfahrbar ausgebildet ist, daB die andere Karkassauf- 
bautrommel aus ihrer ersten Arbeits- bzw. Belegposi- 
don in der Karkassen-Fertigungslinie entriehmbar, par- 
allel zur Karkassen-Fertigungslinie verschiehbar, und 
in ihre zweite Arbeits- bzw. Belegposidon in der Kar- 
kassen-Fertigungslinie rtickfilhrbar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge 7 
kennzeichnel, daB die in der Karkiissen-Ferdgungslinie 
erste Karkassaufbautrommel mit ihren zugehorigen 
Antriebs- und Betadgungseinrichtungen in solcher Art 
innerhalb eines Maschinenrahmens oder in einer Fun- 
ning verfahrbar ausgebildet ist, daB zunachst in einer 
vertikalen und nach oben gerichteten Hubbewegung 
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die erste Karkassaufbau trommel aus ihrer Arbeits- 
bzw. Belegposition in der Karkassen-Fertigung slime in 
eine Hubstellung bewegbar ist, danach in der Hubstel- 
lung, parallel zur Karkassen-Feitigungslinie in Ferti- 
gungsrichtung bis fiber die Arbeits- bzw. Belegposition 5 
der zweiten Karkassaufbautrommel verfahrbar ist, und 
darauf in einer vertikalen und nach unten gerichteten 
Senkbewegung in die Karkassen-Fertigung slime und 
in die Arbeits- bzw. Belegposition der zweiten Kar- 
kassaufbautrommel absenkbar ist, wobei die in der 10 
Karkasscn-Fcrtigungslinic zwcitc Karkassaufbautrom- 
mel aus ihrer Arbeits- bzw. Belegposition entgegen der 
Fertigungsrichtung in der Karkassen-Fertigungslinie 
bis in die Arbeits- bzw. Belegposition der ersten Kar- 
kassaufbautrommel verfahrbar ausgebildet isL 15 
' 5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gurtelaufbaueinrichtung zwei 
Gurtelaufbautrommeln zum Aufbau des Gurtelpaketes 
beinhaltet, die in der Gurtel-Fertigungslinie entspre- ' 
chend der Reihenfolge der Fertigungsschritte an zwei 20 
nacheinanderfolgenden Arbeits- bzw. Belegpositionen 
angeordnet sind, und die zum Austausch miteinander 
in die jeweils andere Arbeits- bzw. Belegposidon ver- 
fahrbar ausgebildet sind, wobei. den Arbeits- bzw. Be- 
lcgpositioncn jeweils cine fcststchcndc Bcstiickungs- 25 
oder Zubringereinrichtung fur Giirtel- und Laufstrei- 
fenbauteile zugeordnet ist. 

6, Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ^ Gurtelaufbautrommeln mit ihren An- 
triebs- und Betatigungseinrichtungen als in die jeweils 30 
andere Arbeits- bzw. Belegposition verfahrbare Einheit 
ausgebildet sind und daB eine der Cjurtelaufbautrom- 
meln mit ihren zugehorigen Antriebs- und Betatigungs- 
einrichtungen als in der Gurtel-Fertigungslinie zwi- 
schen den Arbeits- bzw. Belegpositionen traversierehd 35 
verfahrbare Einheit ausgebildet ist, und die jeweils an- 
dere Gurtelaufhautrommel mit ihren zugehorigen An- 
triebs- und Betadgungseinrichtungen in solcher Art 
verfahrbar ausgebildet- ist, daB die andere Gurtclauf- 
bautrommel aus ihrer ersten Arbeits- bzw. Belegposi- 40 
tion in der Gurtel-Fertigungslinie entnehmbar, parallel 
zur Gurtel-Fertigungslinie verschiebbar, und in ihre 
zweite Arbeits- bzw. Belegposidon in der Gurtel-Ferti- 
gungslinie ruckfuhrbar ist 
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